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INTISARI 
 
 Persaingan bisnis yang ketat menuntut setiap 
perusahaan untuk menghasilkan produk berkualitas dengan 
biaya yang ekonomis. Penggunaan teknologi Computer 
Aided Design/ Computer Aided Manufacture (CAD/CAM) 
telah dikenal banyak membantu meminimalkan ongkos 
produksi. Optimalisasi strategi toolpath adalah salah 
satu cara untuk meminimalkan biaya permesinan. 
 Penyelesaian penelitian ini menggunakan software 
PowerShape 2010, PowerMill 9.0 dan Vericut 7.1.1. Pada 
penelitian ini software PowerShape 2010 digunakan untuk 
proses CAD dari part produk Universal Chair yaitu 
Footrest Grip dan Seat Grip. Kemudian pembuatan 
strategi toolpath atau proses CAM digunakan software 
PowerMill 9.0. Sedangkan kepresisian diukur berdasarkan 
total error (gouge dan excess) menggunakan software 
Vericut 7.1.1.  
 Dari hasil analisis didapatkan strategi toolpath 
dengan mempertimbangkan kualitas dan waktu hasil 
permesinan. Waktu permesinan optimal yang dihasilkan 
melalui simulasi software PowerMill 9.0 mencapai 
13:53:43 dan waktu aktualnya mencapai 32:48:00. 
Sedangkan jumlah error yang terjadi mencapai 45.207 
titik untuk gouges dan 7.219 titik untuk excess. 
 
Keywords: CAD/CAM, optimalisasi proses, pemilihan 
strategi toolpath. 
 
 
 
 
 
